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(g) Verfahrerr 2ur automatisierten Gruppierung yon Objekten 

(§) Die Erfindung betrifftein Verfahren zur automatisierten 
Gruppierung von Objekten, welche in stetigem Forder- 
fluB einem Zufuhrband aufgegeben warden, wobei eine 
Erkennungseinrichtung die zufallige Lage und die Positi- 
on der aniconnmenden Qbjekte auf denn Zufuhrband er- 
faSt und einer Steuereinheit fur eine Handhabungsein- 
richtung meldet, welche die Objekte in einen gruppierten 
Ordnungszustand sortie rt 

Um auch bei einer groBen Merige zu gruppierender Ob- 
jekte den automatisierten Sortier- bzw. Gruppierungsvor- 
gang bei geringem baulichen Aufwand durchfuhren zu . , 

konnen, ist erfindungsgemaS vorgesehen, dalJ die Objek- 
te auf dem Zufuhrband igruppiert und weiterbefordert 
werden, wobei die Steuereinheit den zufalligen Ord- 
nungszustand auf dem Zufuhrband auswertet und die zu- 
- fallig gegebene Lage einer Gruppe auf dem ZufOhrband 
bestimmt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur. automatisierten 
Gruppierung von Objekten, welche in stetigem ForderfluB 
in zufalliger Ordnung einem Zufiihrband aufgegeben und zu 
einer Gruppiereinrichtung gefordeit werden, gemMB dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs L 

Die automatisierte Handhabung wird von einer Steumin- 
heit der Gruppiereinrichtung koordiniert. Eine Erkennungs- 
einrichtung erfaBt jeweils die Lage und die Position der an- 
kommenden Objekte auf dem Zufiihrband und meldet diese 
fortlaufend der Steuereinheit, welche unter Beriicksichti- 
gung der Bandgeschwindigkeit Steuerbefehle fur eine 
Handhabungseinrichtung erzeugt. Es ist dabei ublich, aus 
der erfaBten Lage und Position der ankommenden Objekte 
deren jeweilige virtuelle Abbildposition auf dem Zufiihr- 
band im Grififljereich der Handhabungseinrichtung zu ermit- 
teln. Aus der virtuellen Information und der Bandgeschwin- 
digkeit wird die tatsachliche Lage und Position der betref- 
fenden Objekte bestinunt, in der sie sich mit Bandgeschwin- 
digkeit bewegt zuih vorgegebenen Zugriffzeitpunkt im 
Griffbereich der Handhabungseinrichtung befinden. Die 
Handhabungseinrichtung kann in ihrem Griffbereich jedes 
Objekt anfahren und sortiert diese auf einem weiteren For- 
derband in den vorgegebenen, gruppierten Ordnungszu- 
stand. Es ist bekannt, daB auch groBe Mengen in zufSlliger 
Ordnung zugeforderter Objekte sortiert werden konnen, 
wenn die Handhabungseinrichtung die Objekte vom Zufiihr- 
band greift und auf dem weiteren Porderband, dem ^ortier- 
band ablegt. Die Handhabungseinrichtung stellt die Objekte 
auf dem Sortierband gemaB einer vorgegebenen Sortiervor- 
schrift zusammen. Auf dem Sortierband werden die Objekte 
in sortiertem Ordnungszustand gruppiert liegend weiteibe- 
fordert, - 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; 
ein Verfahren zur automatisierten Gruppierung von Objek- 
ten der gattungsgemaBen Art zu schaffen, welches rasch ar- 
beitet und mit geringem baulichen Auftvand durchfiihrbar 
ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 gelost. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB die zwi- 
schen den in zufalliger Ordnung liegenden Objekten in 
gleichfalls zuKJliger Positionsverteilung Flachen auf dem 
Zufiihrband gegeben sind, auf denen sortierte Objekte grup- 
piert ablegbar sind. DarOber hinaus werden durch die Hand- 
habung einzelner Objekte Erganzungsflachen firei, welche 
anschliefiend zur Gruppierung weiterer Objekte genutzt 
werden konnen. Bei dem erfindiingsgemaBen Verfahren 
wertet die Steuereinheit iiber die Erfassung der jeweiligen 
Lage und der Position der ankommenden Objekte den zufal- 
ligen Ordnungszustand aller Objekte auf dem Zufiihrband 
und ermittelt daraus zufallig gegebene Sortiopositionen mit 
ausieichender Hache fur jeweils eine Gruppe. Die Objekte 
werden auf d&n ZufQhrband sortiert und gruppiert liegend 
weiterbefordert, wodurch der bisher erforderliche bauliche 
Aufwand zur Durchfiihrung des automatisierten Gruppie- 
rungsvorganges verringert ist. Insbesondere kann auf das 
bisher erforderliche Sortierband verzichtet werden, da das 
Zufiihrband selbst das Sortierband bildet. Weiterfiin wird 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren die Leistungsfahig- 
keit der Gruppiereinrichtung erhoht, da die Handhabungs- 
einrichtung durchschnittlich kurze Wege zur Sortierung der 
ankommenden Objekte zurucklegen muB und somit der 
Gruppierungsvorgang schnell ablaufen kann. 

Vorteilhaft wird ein Objekt als Kennobjekt ausgewahlt, 
welches die Sortierposition bestimmt und dem anschlieBend 
weitere Objekte gemaB der vorgegebenen Gruppenordnuiig 
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zusortiert werden. Das Kennobjekt verbleibt bei der Sorlie- 
rOng in der ursprunglichen, zufalligen Position auf dem Zu- 
fuhrband, wodurch bei der Gruppierung lediglich die weite- 
ren Objekte gehandhabt werden miissen. Insbesondere bei 
5 geringen Stuckzahlen pro Gruppe kann das Gruppieren der 
Objekte auf dem Zufuhrband sehr rasch ausgefuhrt werden, 
da ein Handhabungsvorgang pro Gruppe entfallt, namlich 
der des Kennobjektes. 

Die weiteren Objekte einer Gruppe konnen an der Lage 
10 des Kennobjektes ausgerichtet geordnet werden. Die zufal- 
lige Lage des Kennobjektes bestimmt die Lage der weiteren 
Objekte, welche in der betrofifenen Gruppe entsprechend der 
vorgegebenen Zuordnungsvorschrift zusammengestellt 
sind. Die sortierten Objekte liegen also jeweils in ihren 
15 Gruppen entsprechend dem vorgegebenen Ordnungszu- 
stand, in dem sie gegebenenfalls einer Weiterbearbeitung 
zugeftihrt werden k5nnen. Die Position und die Ausrichtung 
jeder Gruppe hangt von der Position und der Lage der Kenn- 
objekte ab, wobei auch Gruppen nebeneinander auf dem Zu- 
20 fuhrband zusammengestellt werden und somit die TVans- 
port-Leistungsfahigkeit des Zufuhrbandes ausgenutzt wird. 
Das Vorliegen mehrerer sortierter Gruppen nebeneinander 
ist gemaB der Zufalligkeit der Ausrichtung entsprechend 
wahrscheinlich, wodurch die gegebene Breite des Zufuhr- 
bandes ausgenutzt wird. 

\forteilhaft wertet die Steuereinheit den zufalligen Ord- 
nungszustand auf dem Zufuhrband derart aus, daB bedarfs- 
weise die Lage des ausgewahlten Kennobjektes korrigiert 
werden kann, beispielsweise zur Schaffiing einer fiir die an- 
schlieBende Gruppierung giinstigen Situation. Eine Korrek- 
tur der Lage des ausgewahlten Kennobjektes durch eine ent- 
sprechende Ansteuerung der Handhabungseinrichtung er- 
folgt auch, wenn dem Auswertungsergebnis des zuMligen . 
Ordnungszustandes enthehmbar ist, dafi das ausgewShlte. 
35 Kennobjekt benachbart des Randes des Zufuhrbandes liegt 
und die der gegebene Lage entsprechende Flache fiir eine 
Positionierung der vorgesehenen Anzahl weiterer Objekte 
der betrefifenden Gruppe nicht ausreicht. Jeder Gruppe wer- 
den vorteilhaft solche Objekte zugeordnet, welche im zuge- 
forderten Ordnungszustarid mit moglichst geringem Ab- 
stand zur ermittelteh Sortierposition (Kennobjekt) auf dem 
Zufiihrband liegen, wodurch entsprechend kurze Wege der 
Handhabungseinrichtung bei d&c Sortierung erforderlich 
sind. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautal. Es zeigen: 

Fig* 1 in schematischer Darstellung eine automatisierte 
Gruppierung von Objekten gemaB dem Stand der Technik, 
Fig. 2 eine Gruppiereinrichtung zur Durchfiihrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens, 

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung hahdelt 
es sich bei den automatisiert zu gruppierenden Objekten um 
Wiirste, welche nach ihrer Herstellung einem Zufuhrband 1 
aufgegeben werden und in gruppiertem Ordnungszustand 
einer Weiterbehandlung zugeftihrt werden. Nach der Her- 
stellung und einem an die Produktion abschlieBenden 
Trennvorgang der zusammenhangenden Wiirste werden die 
WOrste 8 dem ZufQhrband 1 in zufalliger Ordnung aufgege- 
ben. Die Funktion d&c automatischen Gruppierung der WUr- 
60 ste besteht darin, die in zuf^g^ Ordnung auf dem Zufuhr- 
band liegenden Wurste 8 in ausgerichteten Gruppen zu hier 
je sechs WOrsten zusammenzustellen, damit diese anschlie- 
Bend gemeinsam als Wurstpaket 9 verpackt werden konnen. 
Bei der in Fig. 1 dargestellten Gruppierung gemaB dem 
65 Stand der Technik werden die Wiirste 8 von einer Handha- 
bungseinrichtung vom Zufuhrband abgeholt und auf einem. 
in gleich^ Richtung wie das Zufuhrband 1 laufenden weite- 
ren Forderband 15 abgelegt. Die Handhabungseinrichtung 
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ist dabei derart pfogrammiert bzw. von einer Steuereinheit 
gesteuert, daB die vom Zufiihrband 1 abgegrififenen Wlirste 
auf dem Sortierband 15 nebeDeinander und jeweils in Grup- 
pen mit der vorgegebenen Anzahl von sechs Wiirsteh abge- 
legt werden.'Die gruppraweise abgelegten und ausgerichte- 
ten Wurste werden von einer weiteren Handhabungseinrich- 
tung in eine Veipackungsmaschine 3 eingelegt Zur automa- 
tisierten Gruppierung der Wiirsle wird die Lage und die Po- 
sition der ankommenden Wurste auf dem Zufiihrband 1 er- 
faBt und unter Beriicksichtigung der Bandgeschwindigkeit 
die entsprechende Abbildposition der einzelnen-Wiirste 8 im 
Fangbereich der Handhabungseinrichtung ennittelt. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, besteht eine Gruppierein- 
richtung 2 zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien -Ver- 
fahrens zur automatisierten Gruppierung der Wurste 8 aus^ 
einer Erkenniingseinrichtung 6 und einer Steuereinheit 5 so- 
wie einem Roboter 11 zur Handhabung der auf dem Zufiihr- 
band 1 liegenden Wurstware. Die Erkennungseinrichtung 6 
erf afit beispielsweise mit optischen Mittebi die Lage und die 
Position der ankommenden Wurste 8 auf dem Zufiihrband 
und meldei ibre Sensorsignale 14 einer Steuereinheit 5. Die 
Steuereinheit 5 erzeugt Steuersignale 13 fur einen Roboter 
U zur Handhabung der auf dem Zufuhrband 1 liegenden 
Wurste 8 mittels einer Handhabungseinrichtung 7. Aus den 
Sensorsignalen 14 der Bicennungseinrichtung 6 wird eine 
virtuelle Lage und Position der einzelnen Wurste 8 ermittelt, 
welche unter. Beriicksichtigung der Bandgeschwindigkeit n 
in die in Bewegungsrichtung 16 des Zufiihrbandeis versetzte, 
tatsachlicbe Lage und Position der Wtirste 8 zu bestimmten 
Zeitpunkten umgerechnet werden kann. 1st der Zugriffszeit- 
punkt des Roboters 11 fur eine bestinfmite Wurst 8 festge- 
legt, so kann aus der virtuellen Information die tatsachlicbe 
Lage und Position der betreffendra Wurst im Fangbereich 
des Roboters U zu diesem Zeitpunkt bestimmt werden, wel- 
che diesen in die Lage versetzen, diese und auf gleiche 
Weise jede beliebige Wurst zu handhaben. Die Bandger 
schwindigkeit n des Zuftihrbandes 1 wird mit einem hier 
nicht daigestellten GeschwindigkeitsmeBgerat ermittelt und 
wird der Steuereinheit 5 zur Umrechnung der virtuellen In- 
formationen eingegeben. 

Erfindungsgemafi werden die in zufalliger Ordnung der 
Gruppiereinrichtung 2 zugeforderten Wurste im Unter- 
schied zu dem in Fig. 1 gezeigten Stand der Technik auf 
dem Zufuhrband 1 in den gruppierten Ordnungszustand sor- 
tiert und anschlieBend auf dem Zufuhrband 1 gruppiert Ue- 
gend weiterbef&rdert Im gezeigtra Ausfiihrungsbeispiel sei 
wieder als sortierter Ordnungszustand die Gruppierung der 
Wurste in dichter Packung zu je sechs Stuck vorgegeben. 
Die Steuereinheit ermittelt aus den Sensorsignalen 14 der 
Erkennungseinrichtung 6 den gesamten Ordnungszustand 
auf dem Zufuhrband 1 und wertet die zufallige Ordnung aus, 
wobei zufallig gegebene Sortierpositionen mit ausreichen- 
der Rache fur jeweils eine Gruppe ermittelt werden. Die 
Steuereinheit wahlt pro Gruppe eine (zufallig positionierte) 
Wurst als Kennobjekt 10 aus, welches die Sortierposition 
bestinmit und dem weitere funf Wurste zusortiert werden. 
Die als Kennobjekt 10 ausgewahlte Wurst ist in der Zeich- 
nung punktiert umrandet daigestellt; Die Auswahl der als 
Kennobjekt geeigneten Wurste erfolgt unter Beriicksichti- 
gung des gesamten Ordnungszustandes auf dem Zuftihrband 
1, um sicherzustellen, daB genugend Ware zur Zusammen- 
stellung eines Paketes in der Umgebung des als Sortierposi- 
tion ausgewahlten Objektes zur Verfiigung stehen. Neb«i 
die als Sortierposition ausgewShlte Wurst 10, gegebenen- 
falls beidseitig, legt der Roboter 11 funf weitere Wurste, wo- 
bei jeweils einer Gruppe solche Wurste zugeordnet werden, 
deren relative Lage und Position zum entsprechenden physi- 
kalischen Kennobjekt 10 moglichst geringfiigig unter- 



schiedJich sind. Durch kurze Transportwege und gmnge 
Drehbewegungen der Handhabungseinrichtung, um die ge- 
griffene Wurst in die aqa Kennobjekt ausgerichtete Lage zu 
bringen, wird der Gruppierungsvdrgang beschleunigt. Bei 
S der Gruppenzuordnimg, d. h. der Zusammenstellung der 
Wurstpakete auf der Sortierposition werden bevorzugt einer 
Gruppe solche Wiirste 8 zusortiert, deren Eiitfemung aus der 
urspriinglichen Position Rache zur Ablage weiterer Wurste 

8 derselben Gruppe 9 schafft. Bei einer derartigen Festle- 
10 jgung der Reihenfolge der Handhabungen werden solche 

WOrste, die zuf^g teilweise in der fur die Griappierung 
vorgesdienen Fl^che liegen, bevorzugt sortiert und mit kur- 
zem Transportweg an die zugewandte Seite des Kennobjek- 
tes 10 angelegt, so daB Kollisionen ausgeschlossen sind und 

15 inuner freie Ablageflachen aiif dem Band voigefunden wer- 
den. Die Sortierung und damit die Entfemung solcha: Wiir- 
ste aus der die Gruppierung storenden urspriinglichen Posi- 
tion erfolgt an einer zufallig sich aus dem Ordnungszustand 
ergebenden Reihenfolgenstelle, jedoch sp^testens in dem 

20 Sortierschritt, der der Ablage einer sortierten Wurst in dieser 
Position vorausgeht. Bei der Bestimmung der Reihenfolge 
der Handhabungen der einzelnen Wiirste wird als Kriterium 
die zufallige Rachenverteilung auf dem Zufuhrband 1, das 
Anstreben kurzer Transportwege beim Sortieren und auch 

25 die sich zufallig aus raumlicher Anordnung der Wiirste erge- 
bende Handhabungsfolge b^cksichtigt. 

Zur Zusammenstellung einer Gruppe von sechs Wiirsten 
. sind lediglich fUnf HandhabungsvoigSnge durchzufiihien; 
da die als Kennobjekt 10 ausgewahlte Wurst in ihier iir- 

30 spriinglichen Position und Lage auf dem Zufuhrband 1 bei 
der Sortierung verbleibt. Durch d^ Anlegen weiterer Wiir- 
ste wird auf dem zuriickliegenden Abschnitt des Zuftihrban- 
des 1, dem die jeweils gehandhabte Wurst entnommen wird, 
Rache zur Sortierung weiterer Wiirste in die voigegebene 

35 Gruppenordnung . frei. Die Lage der als Kennobjekt 10 aus- 
gewahlten Wurst kaivi bedarfsweise korrigiert werden, 
. wenn sich aus der Auswertung eigibt, daB in ihrer urspriing- 
lichen Lage zu wenig Sortierflache zur Zusainmenstellung 
einer Wurstgruppe ergibt, etwa am Rand des Zufiihrbandes. 

40 1. 

Die Gruppiereinrichtung 2 umfaBt einen nicht dargestell- 
ten Pufferspeicher, in deni die Handhabimgseinrichtung 7 
bedarfsweise Wiirste 8 ablegt, die im zufalligen Ordnungs- 
zustand deutlich abseits weiterer Waren isoliert liegen und 

45 nur mit groBem Handhabungsaufwand sprtiert werden 
k5nnten. Wird eine solche isolierte Lage dner Wurst oder 
einer gemeinsam isolierten Lage einer nicht der erforderU- 
chen Gruppenzahl entsprechenden Anzahl von Wiirsten bei 
der Auswertung des zufalligen Ordnungszustandes festge- 

50 stellt, so daB die erforderliche aufWendige Handhsfcung die- 
ser Wiirste den fortlaufenden GruppierungsprozeB def un- 
sortierten Ware verzogem wiirde, so wird diese Ware im 
Pufforspeicber zwischengelagert und gelegentlich zur Er- 
. gSnzung einer Gruppe abgeholt 

'55 Mit dem erfindungsgemaBen \^rfahren kdnnen auch 
groBe Warenmwigen auf dem Zufuhrband 1 sortiert werden, 
da mehrere Sortierpositionen nebeneinander auf dem Band 
gewahlt werden konnen und das Zufiihri)and die gesamte. 
Warenmenge, die unsortiert zugefuhrt wurde, in gruppier- 

60 tem Zustand weiterbefbrdem kann. Eine Hintereinanderrei- 
hung der Wurstpakcfte, wie sie bei bekannten Verfahfen 
(Fig. 1) erford^licb ist, welche das Platzangebot des Zu- 
fuhibandes 1 nur ausschnittsweise nutzt und daher ein zu- 
satzliches Sortierband erforderlich macht, ist beim ^n- 

65 dungsgemaBen Verfahren nicht vorgesehen. Vielmehr sind 
die nach der Gruppienmg zusammengestellten Wurstpakete 

9 frei auf der Rache des Zufuhrbandes 1 orientiert Ihre 
Ausrichtung ergibt sich zufallig. aus der urspriinglichen. 
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d. h. zufalligen Lage der als Kennobjekt 10 ausgewahlten 
Wurst. 

Der Roboter 11 kann zur Leistungssteigerung kaskadiert 
werden, um das erfindungsgemaBe VerfahreD zur Gruppie- 
rung der Wiirste durchfiihren. 5 

Die frei orientiert auf dem Zufiihrband 1 weiterbeforder- 
ten Wurstgruppen mit je sechs sortierten Wtirsten werden 
von einer weiteren Handhabungseinrichtung 17 vom Zu- 
fiihrband 1 abgeholt und einer Paketveipackung zugefuhrt 
Die Handhabungseinrichtung 17 ist Tdl eines Einl^gegerM- lo 
tes 4, welches die auf dem Zufuhrband 1 gruppierten Wiirste 
gemeinsam abholt und in eine Verpackungsmaschine 3 ein> 
legt. Die Position und Ausrichtung der jeweiligen Wurst- 
gruppen 9 wird dem Einlegegerat 4 von einer weiteren Er- 
kennungseinrichtung 12, beispielsweise einer Kamera, 15 
durch Zuleitung entsprechender Sensorsignale 14* ange- 
zeigt 

Bei der Auswertung des zufalligen Ordnungszustandes 
der ankommenden Wiirste kann gleichzeitig Ausschufiwaie 

identifiziert werden. Die AusschuBwiirste werden bei der 20 
Sortierung nicht beriicksichtigt Sie konnen beispielsweise 
auf dem Zufuhrband nach Abholung der gruppierten Wurst- 
pakete verbleiben und am Abwurfende des Bandes gesam- 
melt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur automatisierten 25 
Gruppierung von Objekten ist fiir eine Vielzahl von Han- 
delsartikeln einsetzbar, welche auf einem Band unsortiert 
ankommen, wie auch andeie Nahrungsmittel als Wiirste, fur 
Kunststoffteile oder Metallteile, welche einer spateren Bear* 
beitung gruppiert zugefuhrt werden sbllen. Die Handha- 30 
bungseinrichtung 17 kann auch fiir andere anschlieBende 
Bearbeitungen der erfindungsgemaB gruppierten Objekte 
vorgesehen sein, bei der die Objekte gruppenweise gehand- 
habt werden, als im Anwendungsfall der Fig^ 2, wo die 
Handhabungseinrichtung Bestandteil eines Einlegegerates 4 35 
zum Einlegen der gruppierten Wiirste in die Verpackungs- 
maschine 3 ist 
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1. Verfahren zur automatisierten Gruppierung von Ob- 
jekten (8), welche in stetigem ForderfluB in zufalliga: 
Ordnung ein6m Zufuhrband (1) aufgegeben und zu ei- 
ner Gruppiereinrichtung (2) gefordert warden, wobd 
eine Erkennungseinrichtung (6) die Lage und die P<>si- 45 
tion der ankommenden Objekte (8) auf dem Zufiihr- 
band (1) erfaBt und einer die Bandgeschwindigkeit (n) 
beriicksichtigenden Steuereinheit (5) fur eine Handha- 
bungseinrichtung (7) meldet, welche die Objekte (8) in 
einen gruppierten Ordnungszustand sortiert, dadurch 50 
gckennzeichnet, daB die Objekte (8) auf dem Zufuhr- 
band (1) gruppiert und weiterbefordert werden, wobei 
die Steuereinheit den zu^Uigen Ordnungszustand auf 
dem Zufuhrband (1) auswertet und die Lage einer 
Gruppe (9) auf dem Zufuhrband (1) bestimmt 55 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Objekte (8) in dichter Packung gruppiert 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Objekte (8) in jeweils gleicher Lage 60 
innerhalb einer Gruppe (9) zusammengelegt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Objekte (8) gleichartig 
sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB ein Objekt als Kennobjekt 
(10) ausgewahlt wird, welches die Sortierposition be- 
stimmt und dem weitere Objekte (8) gemaB der vorge- 



gebenen Gruppenordnung zusortiert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lage des Kennobjektes (10) bedarfsweise 
korrigiert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weiteren Objekte (8) einer Gruppe (9) 
ausgerichtet an der Lage des Kennobjektes (10) geord- 
net werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB eiiier Gruppe solche Ob- 
jekte (8) zugeordnet werden, deren relative Lage und 
Position zum entsprechenden Kennobjekt (10) mog- 
lichst geringfiigig unterschiedHch sind. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei der Gruppenzuordnung der Objekte (8) 
eine sich aus dem zufalligen Ordnungszustand erge- 
bende Reihenfolge der Handhabungra der einzelnen 
Objekte (8) beriicksichtigt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB einer Gruppe (9) solche Objekte (8) 
zusortiert werden, deren Entfemung aus der urspriing- 
lichen Position Rache zur Anordnung weiterer Objekte 

(8) derselben Gruppe (9) schafft. 

11. VCTfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ausrichtung einer 
Gruppe (9) einer weiteren Handhabungseinrichtung 
(17) fur eine an (tie Gruppierung anschlieBende Bear- 
beitung vorgegeben wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausrichtung der geordneten Gruppen 

(9) von einer weiteren Erkennungseinrichtung (12) er- 
faBt wird. 

13. Verfahrai nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
k^nzeichnet, daB die Objekte (8) bei der anschlieBen- 
den Bearbeitung gruppraweise gdiandhabt werden. 

14. Verfahrra nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere Handhabungseinrichtung (17) 
die Gruppen (9) vom Zu&hrband (1) abholt 
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